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(54) Verfahren zur Markierung eines WerkstOckes mit Vorrichtung zur Durchfiihrung des 
Verfahrens 



(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Markie- 
rung eines WerkstOckes zwecks Kennzeichnung eines 
vorgeschriebenen und eingehaltenen Montageablaufs 
und Nachweis einer Montagekontrolle und damit GQte- 
funktion, insbesondere eines Rohres bzw. Rohrendes, 
auf dem mindestens ein Schneidring mit mindestens 
einer Schneide vormontiert wird. Das mit dem Schneid- 
ring versehene Rohrende wird in ein mit einem koni- 
schen Teil und einem Anschlag versehenen 
Vormorrtagewerkzeug bis zu diesem Anschlag einge- 
fQhrt, und auf den Schneidring wird eine axiale Kraft 
ausgeabt. sodaB das Rohrende an den mit einer Signa- 
tur versehenen Anschlag des Vormontagewerkzeugs 
gepreflt wird, wahrend der Schneidring durch die auf 
ihn ausgedbte Kraft in den Rohrmantel einschneidet. 
Durch die PreBkraft des Rohrendes gegen den 
Anschlag des Vormontagewerkzeugs erhait die Stirn- 
seite des Rohrendes gleichzeitig eine Prflgung. Die 
Erfindung betrifft ferner eine Vorrichtung zur DurchfQh- 
rung des Verfahrens zur Vormontage eines Schneidrin- 
ges auf einem Rohrende. Hierzu ist ein 
Einschraubstutzen mit einem kreisringfOrmigen inneren 
Anschlag und einer konischen ZufOhrung versehen, 
wobei der kreisringfOrmige Anschlag (4) eine erhabene 
und/oder vertiefte Signatur (8) zur Durchfuhrung einer 
Druckpragung wahrend des Vormontagevorganges auf 
die Stirnseite (9) des Rohrendes (5) zur Anzeige einer 
Vormontagekontrolle aufweist. 



Figur 1 
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Beschreibung 

[0001 ] Die Erf indung betrifft ein Verfahren zur Markie- 
rung eines WerkstQckes zwecks Kennzeichnung eines 
vorgeschriebenen und eingehaltenen Montageablaufs s 
und Nachweis einer Morrtagekorrtrolle und damit GOte- 
funktion, insbesondere eines Rohres bzw. Rohrendes, 
auf dem mindestens ein Schneidring mit mindestens 
einer Schneide vormontiert wird, wobei das mit dem 
Schneidring versehene Rohrende in ein mit einem koni- 10 
schen Teil und einem Anschlag versehenen Vormonta- 
gewerkzeug bis zu diesem Anschlag eingefOhrt wird. 
und auf den Schneidring eine axiale Kraft ausgeubt 
wird. 

[0002] In der Praxis ist es Qblich Schneidringver- 15 
schraubungen in geharteten Werkzeugen vorzumontie- 
ren. Hierzu werden hydraulische oder mechanische 
Gerflte verwendet. Es ist auch mOglich die Vormontage 
im Schraubstock von Hand vorzunehmen. Der Vorteil 
der hydraulischen Montage liegt im geringeren Kraftauf- 20 
wand wahrend der Montage und in der Tatsache, daG 
die Montage nicht an unzuganglichen Stellen durchge- 
fQhrt werden muG. 

[0003] Bei der Verwendung von Edelstahlrohren ist 
die Vormontage in geharteten Werkzeugen in der Regel 25 
vorgeschrieben, urn einen ordnungsgemaGen Ein- 
schnitt des Schneidringes im Rohr und damit eine 
zuveriassige Rohrverschraubung zu gewahrleisten. 
[0004] Die DIN 3859 Teil 2 und dementsprechend 
auch die Montageanleitungen verschiedener Ver- 30 
schraubungshersteller schreiben vor, daB das Rohr, in 
das der Schneidring vormontiert werden soil, vor der 
Montage gegen den Rohranschlag im Stutzen des Mon- 
tagewerkzeugs zu drOcken ist. Diese MaBnahme ist 
erfbrderlich und notwendig, da zum Einschneiden des 35 
Ringes in das Rohr eine ausreichende Gegenkraft vor- 
handen sein muB. Wenn das Rohr wahrend der Mon- 
tage nicht am Rohranschlag des Stutzens anliegt, 
entsteht eine Fehlmontage. Das Rohr kann sich in die- 
sem Fall mit dem Schneidring in axialer Richtung weiter 40 
bewegen. Durch den enger werdenden Kbnus des Stut- 
zens des Montagewerkzeugs Wemmt der Schneidring 
das Rohr ein, anstatt es einzuschneiden. Diese Klem- 
mung reicht jedoch nicht aus, urn die gefbrderte Druck- 
festigkeit und Dichtheit der Verbindung zu erzielen. Die 4S 
Montageanleitungen for Schneidringverbindungen ver- 
langen den Einschnitt des Schneidringes zu kontrollie- 
ren indem der Bundaufwurf vor dem Schneidring visuell 
begutachtet wird. Wenn der Schneidring ordnungsge- 
mafl eingeschnitten hat. ist der Bundaufwurf grOBer als so 
wenn der Schneidring nur geWemmt hat. Da jedoch der 
Bundaufwurf absolut betrachtet relativ Wein ist, ist die 
Beurteilung der vorschriftsmaBigen GrflBe des Bund- 
aufwurfs nur subjektiv mOglich und ist insbesondere in 
Grenzfailen, beispielsweise bei der Verwendung von 55 
harten Rohrwerkstoffen, die nur einen kleinen Bundauf- 
wurf aufweisen. sehr schwierig. Eine fehlerhafte Monta- 
gekontrolle kann aber auch zu fehlerhaften 



Schraubverbindungen fOhren, welche urrter alien 
Umstanden vermieden werden mOssen. 
[0005] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es 
daher, ein sicheres und objektives Indiz fflr das Vorlie- 
gen einer einwandfreien Vormontage vorzuschlagen, 
welches nicht von subjektiven Merkmalen beeinfluBt 
wird und jederzeit nachprufbar ist. 
[0006] Die LOsung dieser Aufgabe besteht nach der 
Erfindung darin, daB bei dem eingangs aufgefOhrten 
Montageverfahren das Rohrende an den mit einer 
Signatur versehenen Anschlag des Vormontagewerk- 
zeugs gepreGt wird, wahrend der Schneidring durch die 
auf ihn ausgeObte Kraft in den Rohrmantel einschnei- 
det, wodurch mittels der PreBkraft des Rohrendes 
gegen den Anschlag des Vormontagewerkzeugs die 
Stirnseite des Rohrendes gleichzettig eine Pragung 
erhait. 

[0007] Mit der vorliegenden Erfindung wird daher die 
Vorschrift ausgenutzt, wahrend des Montagevorganges 
das Rohrende bis zum Anschlag des Vormontagewerk- 
zeugs zu fOhren und einen ausreichenden Axialdruck 
auszuuben. Dieser for eine vorschriftsmaBige Vormon- 
tage notwendige PreBdruck wird in vorteilhafter Weise 
erfindungsgemaB gleichzeitig dafur verwendet, ein 
Signet auf die Stirnseite des Endes des Rohres zu pres- 
sen. Ein solches Signet stelrt dann sicher, daB auch fOr 
das Einschneiden des Oder der Schneidringe ein aus- 
reichender Druck zu VerfOgung stand, so daB zwischen 
der Gate der Vormontage und dem Vomandensein 
eines Signets ein funktioneller und eindeutiger Zusam- 
menhang gegeben ist. 

[0008] Die PreBkraft fOr das Einschneiden des Oder 
der Schneidringe in den Rohrmantel zur DurchfOhrung 
der Vormontage ist nach der Erfindung derartig dimen- 
sioniert, daB noch eine ausreichende PreBkraft zwi- 
schen Rohrende und Anschlag fOr den Pragedruck auf 
das Rohrende zur VerfOgung stent. 
[0009] Zwischen der PreBkraft zwischen Rohrende 
und Anschlag fOr den Pragedruck und der Einschneid- 
tief e der Schneide des Schneidringes ist nach der Erfin- 
dung ein funktioneller Zusammenhang gegeben, derart, 
daB bei Vorhandensein des Pragedruckes in jedem Fall 
die erforderliche Einschneidtiefe der Schneidkanten der 
Schneidringe erreicht ist, so daB durch den Pragedruck 
auf der Stirnseite eines Rohres ein objektives Urteil 
uber die Gate der Vormontage gegeben ist 
[001 0] Der kreisringfOrmige Anschlag des Vormonta- 
gestutzens weist nach der Erfindung eine erhabene 
und/oder vertiefte Signatur zur DurchfOhrung einer 
Druckpragung wahrend des Vormontagevorganges auf 
die Stirnseite des Rohrendes zur Anzeige einer Vor- 
montagekontrolle auf. Vorteilhaft wird aber auf der Ring- 
fiache des Einschreibstutzens eine erhabene Struktur 
der Signatur verwendet. so daB ein vertiefter Abdruck 
auf der Frontserte des Rohrendes entsteht. so daB die 
Endfiache als metallische Dichtfiache nicht beeinfluGt 
wird. 

[0011] Die auf den Schneidring ausgeObte Kraft ist 
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vorteilhaft so groB dimensioniert, daB gleichzeitig mit 
dem Einschneidvorgang des Schneidringes Oder der 
Schneidringe ein Pragedruck auf die Frontseite des 
Rohrendes durchfuhrbar ist. 
[0012] In einer Abwandlung der Erfindung wird dem 
Anschlag des Montagewerkzeugs eine austauschbare 
Scheibe, eine Ringscheibe Oder ein Zylinder vorgeord- 
net, welche auf ihrer dem WerkstQck zugekehrten Stirn- 
seite jeweils die definierte Signatur aufweist. Eines 
dieser austauschbaren StOcke wird vor der Vormontage 
dem Anschlag vorgesetzt. Entsprechend der Starke 
dieser einsetzbaren Elemente ist der Anschlag verkOrzt, 
so da6 sich die gleichen geometrischen Verhaitnisse 
ergeben. 

[001 3] Fur den Aufbau der Signatur laBt sich in einer 
weiteren AusfOhrungsform der Erfindung ein hartes pul- 
vertormiges oder granulatfdrmiges Material auf die 
Stirnseite des Anschlages oder die dem Werstuck 
zugekehrte Stirnseite der Scheiben- oder Zylinderfia- 
che in Form des aufzudruckenden Codes fest auftra- 
gen. 

[0014] Die Erfindung wird anhand der Zeichnungen 
naher ertautert. Hierbei zeigen: 

Figur 1 eine Ansicht mit einem Langs-Teilschnitt 
eines mechanischen oder hydraulischen 
Vormontagewerkzeugs mit WerkstOck zur 
Darstellung des Vormontagevorganges 
nach dem Stand der Technik; 

Figur 1a eine vergrOBerte Darstellung eines Aus- 
schnittes aus Figur 1; 

Figur 2 eine vergrflBerte Darstellung entspre- 
chend der Figur 1a mit einer erhabenen 
Pragesignatur nach der Erfindung; 

Figur 3 eine vergrOBerte Darstellung entspre- 
chend der Figur 1a mit einer vertieften Pra- 
gesignatur nach der Erfindung; 

Figur 4 eine vergrOBerte Darstellung entspre- 
chend der Figur 1a mit einer erhabenen 
Pragesignatur nach der Erfindung in Form 
bestimmter Zeichen und 

Figur 5 eine stirnseitige Ansicht eines mit einer 
Pragesignatur versehenen Rohrendes. 

[0015] Die Figur 1 veranschaulicht die Kratteverhait- 
nisse wahrend der Vormontage mit Hilfe eines mechani- 
schen oder hydraulischen Vormontagegerates. Das 
Vormontagegerat weist einen Stutzen 1 mit einem 
Kbnus 2 auf, der in einem zylinderischen Teil 3 zur Auf- 
nahme des Rohrendes endet. Gegen die radial verlau- 
fende Anschlagf lache 4 stOBt wahrend der Vbrmontage 
das Rohrende 5. Eine Oberwurfmutter 6 Obt auf den 
Schneidring 7 durch Anziehen eine Axialkraft aus, wel- 



che den Schneidring 7 mit seinen Schneidkanten in den 
Rohrmantel einschneiden laBt, da auf das Rohr uber 
den Anschlag 4 eine Gegenkraft wirkt. Die aufzubrin- 
gende Montagekraft ist mit T" gekennzeichnet. Die 
5 Kraft mit der das Rohrende 5 gegen den Rohranschlag 
4 gedrflckt wird, ist in Figur 1a mit Fp bezeichnet. Die 
erforderliche gleiche Gegenkraft, wirkt in die entgegen- 
gesetzte Richtung. Die Kraft Fp ist etwas geringer als 
die Montagekraft, da die Reibungsverluste zwischen 
w Schneidring 7 und Montagekonus 2 abgezogen werden 
mussen. Die Kraft Fp ist jedoch auf jeden Fall ausrei- 
chend. urn eine deutliche MarWerung an der Stirnf lache 
des Rohrendes 5 aufzupragen. 
[0016] Hierzu wird auf Figur 2 verwiesen, welche 
is einen gleichen Ausschnitt wiedergibt wie Figur 1a, 
wobei jedoch die radiale Anschlagfldche 4 mit einer 
Signatur 8 ausgerOstet ist welche aus erhabenen Ele- 
menten besteht. Mit dem Einschneidvorgang des 
Schneidringes 7 in den Rohrmantel 5 preBen sich die 
20 Elemente 8 in die Stirnseite 9 des Rohrendes 5 ein. Der 
Einschneidvorgang des Schneidringes 7 bedingt daher 
gleichzeitig auch den PreBvorgang der Elemente 8 in 
die Stirnseite 9 des Rohrendes 5, womit sichergestellt 
ist, daB bei Vorhandensein eines Signets auf der Rohr- 
25 stirnseite auch der vorschriftsmaBige Einschneidvor- 
gang stattgefunden hat. Damit liegt eine objektive 
Montagekontrolle und ein Beweis for eine vorschrifts- 
maBige Vormontage vor, welche deutlich erkennbar ist. 
[0017] Die Figuren 3 und 4 zeigen weitere AusfOh- 
30 rungsbeispiele bezQglich der Ausbildung der Pragezei- 
chen. Die Signaturelemente 8 sind in Figur 2 erhaben 
ausgebildet, so daB sich auf der Stirnseite 9 des Rohr- 
endes 5 vertiefte Pragungen ergeben. 
[0018] In Figur 3 sind die Pragezeichen auf der 
35 Anschlagfiache 4 vertiefl ausgebildet, so daB sich auf 
dem Rohrende 5 erhabene Elemente ergeben. Die 
Figur 4 gibt Prageelemente 11 wieder, welche unter- 
schiedliche Bild-oderZeichenelemente aufweisen. Bei- 
spielsweise lassen sich spiegelverkehrte 
40 Schriftelemente ausbilden, so daB sich nach dem Pra- 
gevorgang ein lesbarer Schriftzug ergibt, welcher in 
FigurSdargestellt ist. 

[0019] Die Erfindung laBt sich auch anwenden, urn 
codifizierte Merkmale einzupragen, beispielsweise Fir- 
45 menkennzeichen, Angaben Ober Materialkennzeichen 
und Zeitangaben, beispielsweise der Herstellung, so 
daB sich damit eine lOckenlose Qualitatskontrolle durch- 
fQhren laBt, welche einen einfachen und sicheren Qua- 
litatsnachweis ergibt. 

so 

Bezugszeichenliste: 
[0020] 

55 1 Stutzen 

2 Konus 

3 zylindrischer Teil des Stutzens 

4 Anschlagfiache im Stutzen 
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5 Rohrende 

6 Clberwurfmutter 

7 Schneidring 

8 Elemente 

9 Stirnseite des Rohres 5 
Patentanspruche 

1. Verfahren zur Markierung eines WerkstOckes 
zwecks Kennzeichnung eines vorgeschriebenen 10 
und eingehaltenen Montageablaufs und Nachweis 
einer Montagekontrolle und damit GQtefunktion, 
insbesondere eines Rohres bzw. Rohrendes, auf 
dem mindestens ein Schneidring mit mindestens 
einer Schneide vormontieil wird, wobei das mit is 
dem Schneidring versehene Rohrende in ein mit 
einem konischen Teil und einem Anschlag versehe- 
nen Vormontagewerkzeug bis zu diesem Anschlag 
eingefOhrt wind, und auf den Schneidring eine 
axiale Kraft ausgeQbt wird, dadurch gekenn- 20 
zeichnet, daB das Rohrende an den mit einer 
Signatur versehenen Anschlag des Vormontage- 
werkzeugs gepreSt wird, wflhrend der Schneidring 
durch die auf inn ausgeObte Kraft in den Rohrman- 
tel einschneidet, wodurch mittels der PreBkraft des 25 
Rohrendes gegen den Anschlag des Vormontage- 
werkzeugs die Stirnseite des Rohrendes gleichzei- 
tig eine Prflgung erhfllt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 30 
zeichnet, daB die PreBkraft fOr das Einschneiden 
des oder der Schneidringe in den Rohrmantel zur 
DurchfQhrung der Vormontage derartig dimensio- 
niert ist, daB noch eine ausreichende PreBkraft zwi- 
schen Rohrende und Anschlag for den Prflgedruck 35 
auf das Rohrende zur Verf Qgung stent. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB zwischen der PreBkraft zwi- 
schen Rohrende und Anschlag fur den Prflgedruck 40 
und der Einschneidtiefe der Schneide des Schneid- 
ringes ein funktioneller Zusammenhang gegeben 

ist, derart, daB eine sichtbare Signatur auf der 
Stirnseite des Rohrendes ein eindeutiger Nachweis 
fur eine ausreichende Einschneidtiefe ist. 45 

4. Vorrichtung zur Vormontage eines Schneidringes 
auf einem Rohrende, mit einem Stutzen, welcher 
einen inneren Anschlag und eine konische Zufflh- 
rung aufweist, vorzugsweise einen 24°-Konus, zur so 
DurchfQhrung des Verfahrens nach den AnsprO- 
chen 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB der 
kreisringfOrmige Anschlag (4) des Einschraubstut- 
zens (1) eine erhabene und/oder vertiefte Signatur 

(8, 10, 11) zur DurchfQhrung einer Druckprflgung ss 
wfihrend des Vormontagevorganges auf die Stirn- 
seite (9) des Rohrendes (5) zur Anzeige einer Vor- 
montagekontrolle aufweist. 



5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die auf den Schneidring (7) ausge- 
Obte Kraft Fp so groB dimensioniert ist. daB 
gleichzertig mit dem Einschneidvorgang des 
Schneidringes (7) oder der Schneidringe in den 
Mantel des Rohres (5) ein Prflgedruck auf die Stirn- 
seite (9) des Rohrendes (5) durchfuhrbar ist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Signatur (8, 10, 1 1) als ein Wort 
und/oder Bildzeichen fur den Nachweis einer vor- 
geschriebenen und ausreichenden Vormontage 
ausgebildet ist 

7. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Signatur (8, 10, 11) einen Code 
enthfllt, welcher relevante Daten wie die Zeit oder 
Materialdaten aufweist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Signatur auf einer austauschba- 
ren Scheibe, einer Ringscheibe oder einem 
Zyiinder angeordnet ist, welche vor der Vormon- 
tage dem Anschlag (4) vorsetzbar sind. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 8. dadurch 
gekennzeichnet, daB der Anschlag (4) oder die 
dem WerkstOck zugekehrte Stirnseite der Schei- 
ben- oder Zylinderflflche ein hartes granulat- oder 
pulverfOrmiges Material in Form des aufzudrucken- 
den Codes aufweist. welches fest aufgetragen ist. 
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Figur 2 
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Figur 4 
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